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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine 
Vorrichtung, bei welch en der Aufwand fur das Handling 
zu fQliender Behfilter reduziert wird, ohne die Effizienz 
der Anfage zu verschtechtern. Ein derartiges Verfahren 
zum Einsetzen von Einzelprodukten (2) in. eine 
bestimmte Fullanzahl von Einzelprodukten aufnehmen- 
den, Behaitern (3) mittels einer PickerstraBe (1), kenn- 



zeichnet sich dadurch, da (3 die Einzelprodukte und die 
Behaiter nicht im Gieichstrom herantransportiert wer- 
den, davon abhSngig die Anlieferung des ndchsten zu 
befullenden BehShters in den Arbeitsbereich der Picker 
(4a,4b) gesteuert wird. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine PickerstraBe, wie sie zum 
Umsetzen von Einzelprodukten in Behalter verwendet 
werden, die eine bestimmte Anzahl von Einzelproduk- 
ten aufnehmen kOnnen. 

Dabei werden Qblicherweise die Einzelprodukte auf 
einem Produklband und die Behalter auf einem Behal- 
terband angeliefert und an den an fester Position ste- 
henden Pickern entlang gefQhrt, weshalb im folgenden 
nur noch von dieser Bauform gesprochen wird, ohne die 
Erfindung hierauf zu beschranken, da im Prinzip auch 
die Einzelprodukte und /oder die Behalter stilistehen 
und die Picker demgegenuber bewegt werden kOnnten. 

Dabei wurde bisher so vorgegangen, daB die 
Behalter auf einem ersten Behalterband angeliefert und 
dort meist angestaut wurden, vom ersten Behalterband 
auf ein zweites Behalterband Obergeben wurden, auf 
welchem das FQIIen mit den Einzelprodukten geschah, 
und nach vollstandiger FQIIung auf ein drittes Behalter- 
band fur den Abtransport der gefQIrten Behalter wie- 
derum ubergeben wurde. 

Weiterhin zeigt die DE 42 08 818 C2 bereits eine 
PickerstraBe, bei der die Picker bezuglich des Produkt- 
bandes und Behalterbandes nicht an fester Position ste- 
hen, sondern in deren Laufrichtung begrenzt bewegbar 
sind. Dort wird jedoch entweder das die Einzelprodukte 
heranfOhrende Produktband zeitweise gestoppt, was 
die Kopplung an eine kontinuierlich produzierende Her- 
stellmaschine fQr Einzelprodukte erschwert, oder das 
Behalterband wird angehaiten, wenn ein noch nicht voll- 
standig gefullter Behalter den Arbertsbereich des bzw. 
der Picker zu verlassen droht. 

Es ist daher die Aufgabe gemaB der vorliegenden 
Erfindung, ein Verfahren sowie eine zugehGrige Vorrich- 
tung zu schaffen, bei weichen der Aufwand fur das 
Handling der zu fQlienden Behalter reduziert wird. ohne 
die Effizienz der An lag e zu verschlechtern. 

Durch Anordnung eines Zahlers fQr die Einzelpro- 
dukte am Produktband vor Beginn des Pickerbereiches 
ist es mfiglich, immer dann eineri leeren Behalter freizu- 
geben und in den Bereich des bzw. der Picker eirrfahren 
zu lassen, wenn eine Fullanzahl der Einzelprodukte 
festgestellt wurde. Dadurch ist nur ein einziges Behal- 
terband notwendig, mit einem Stopper zum Anstauen 
der leeren Behalter, welcher von der Zahlvorrichtung 
gesteuert wird. 

Vorzugsweise wird dabei das Behalterband gleich 
schnell angetrieben wie das Produktband, und vorzugs- 
weise mit konstanter Geschwindigkeit. 

Eine besonders einfache Bauform ergibt sich, wenn 
Produktband und Behalterband von einem gemeinsa- 
men Antrieb aus angetrieben werden, oder zu einem 
einstuckigen Transportband zusammengefaBt werden, 
beispielsweise in Langsrichtung durch eine Stehwand 
getrennt in einen Transportbereich fQr die Einzelpro- 
dukte und fur die Behalter. 

Je nach Position der Zahlvorrichtung in Transport- 



richtung gegenuber dem Pickerbereich und gegenuber 
der Anordnung des Stoppers auf dem - in der Regel 
parallel zum Produktband - laufenden Behalterband 
wird ein Zeitversatz fur die Freigabe des nachsten lee- 

5 ren Behalters vorgesehen, um den zu fullenden Behal- 
ter etwa parallel neben den fur ihn bestimmten 
Produkten auf dem Produktband zu transportieren. 

Dabei kann das BefOllen eines Behalters mit nur 
einem Picker vollstandig erfolgen, oder - abhangig von 

w der Laufgeschwindigkeit und der Dichte der Einzelpro- 
dukte pro Langeneinhett des Produktbandes - sich uber 
mehrere in Transportrichtung entlang des Bandes 
angeordnete Picker. 

Bei der Zahleinrichtung handert es sich vorzugs- 

is weise um eine zeilenweise abtastende Kamera, vor- 
zugsweise mit einem CCD-Sensor, deren Abtastzeile 
sich quer, vorzugsweise rechtwinkefig, Qber das Pro- 
duktband erstreckt 

Aus dem Stand der Technik ist es bereits bekannt, 

20 den bzw. die Picker einerseits mit einem Rechner zu 
verbinden und andererseits mit einer bildaufnehmen* 
den Einheit, beispielsweise einer CCD-Kamera, hierbei 
wiederum mit einer Zeilenkamera, deren Aufnahmebe- 
reich quer Ober das Produktband verlauft. 

25 Mit Hilfe dieser Zeilenkamera fur die Steuerung der 
Picker wird wahrend des Durchlaufes des Produktban- 
des an einer definierten Stelle, namlich der von der 
Kamera abgetasteten Zeile, vor dem Pickerbereich die 
Position jedes einzelnen Produktes auf dem Produkt- 

30 band sowie dessen Lage ermittelt, und im Rechner 
urrter BerOcksichtigung der Transportgeschwindigkeit 
der Produkte sowie des Abstandes zwischen der abge- 
tasteten Zeile und der Pickerposition weiter verarbeitet, 
um den Picker zielgenau zum Ergreifen der Einzelpro- 

35 dukte und Umsetzen in den Behalter einschlieBlich der 
notwendigen Drehung des Produktes zu steuern. 

Im vorliegenden Fall kann vorzugsweise die erste 
Kamera fur das Zahlen der auf dem Produktband 
ankommenden Einzelprodukte zum Steuern der Behal- 

40 terzufuhr einerseits und die zweite Kamera zum Steu- 
ern der Picker andererseits in einer einzigen Kamera 
vereinigt werden, sofern diese ausreichend weit vor 
dem Beginn des Pickerbereiches angeordnet ist, um ein 
rechtze'rtiges Freisetzen des nachsten Behalters auf 

45 dem Behalterband zu ermdglichen. 

Dabei sind vorzugsweise auBer der Zahleinrichtung 
fQr die Produkte und dem Stopper fur die angelieferten, 
leeren Behalter auch samtliche vorhandenen Picker 
eines Produktbandes uber einen Datenbus mit dem 

so Steuerungsrechner verbunden, so daB von den 
ursprunglich von der Kamera zur Pickersteuerung auf- 
genommenen Positionen und Orientierungen der ein- 
zelnen Produkte auf dem Produktband jeweils 
fortgeschrieben wird, welches einzelne Produkt bereits 

55 vom Picker umgesetzt wurde. 

Dadurch ist vor Beginn jedes neuen Arbertsberei- 
ches des nachsten Pickers zur Steuerung dieses Pik- 
kers bekannt, an weichen ursprunglich besetzten 
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Produktpositionen noch ein Produkt auf dem Produkt- 
band vorhanden ist. 

Dadurch werden Leerbewegungen der Picker ver- 
mieden, und auch Leer-FullvorgSnge am Behaiter, die 
zu unvollstandig gefullten Behaitern und mechanischer s 
Nacharbeit bzw. AusschuB fuhren. 

Wenn bei der beschriebenen Vorgehensweise auf 
dem Produktband verschiedene Einzelprodukte willkur- 
lich durcheinander angeordnet angeliefert werden, die 
mittels der Zahleinrichtung sowie mittels der Kamera fur w 
die Pickersteuerung unterschieden werden und in defi- 
nierte zugeordnete Positionen der Behaiter eingefullt 
werden, erfolgt die Freigabe des nachsten leeren 
Behaiters erst dann, wenn die fur jeden Behaiter not- 
wendige Mindestanzahl einer jeden Sorte von unter- 15 
schiedlichen Produkten, die in dem Behaiter Aufnahme 
finden sollen, die ZShleinrichtung passiert haben. 

Dies fuhrt allerdings dazu, daf3 - im Gegensatz zur 
Umsetzung von nur einer Sorte von Produkten eines 
Produktbandes - nach dem FQIIen der Behaiter das Pro- 20 
duktband nicht vollstandig leer ist, da sich die Freigabe 
der Behaiter nach der am vergleichsweise seltensten 
angelieferten Produktart orientieren muB. 

Mit Hilfe des vorgenannten Verfahrens ist es eben- 
falls mOgiich, bei z. B. nur einem Produktband auf bei- 25 
den Seiten parallel dieses Produktbandes zwei 
verschiedene Behaiterbander - separat Oder einstuckig 
mit dem Produktband ausgefOhrt - zu betreiben. Dies ist 
nicht nur bei solchen Produktbandern sinnvoll, die eine 
hohe Anzahl von einzelnen Produkten pro Langenein- 30 
heit transportieren, also entsprechend breit ausgebildet 
und eng befrachtet sind, sondern auch aus Grunden 
eines m©glichst effizienten Einsatzes der Picker: 

Wenn die gesamte Anlage Qber einen gemeinsa- 
men Steuerungsrechner bzw. einen Datenbus insge- 35 
samt miteinander steuerungstechnisch verbunden ist, 
ist es mOglich, ein und denselben Picker nicht nur zum 
Befullen des einen, sondern abwechselnd des einen 
Oder des anderen Transportbandes einzusetzen. 

Gerade bei unterschiedlichen auf dem Produkt- 40 
band befindlichen einzelnen Produkten ist es auch 
denkbar, eines der beiden Behaiterbander mit maximal 
m&glicher Geschwindigkeit I auf en zu lassen, das 
andere Behaiterband dagegen mit demgegenuber deut- 
iich verringerter Geschwindigkeit, so daB die Behaiter 4s 
des zweiten Behaiterbandes sozusagen als Puffer fur 
die unterschiedlich verteilt auf dem Produktband ange- 
lieferten, unterschiedlichen einzelnen Produkte dienen. 
Dies ergibt einen optimalen Leerungsgrad des Produkt- 
bandes. so 

Eine nochmals im Bauaufwand und in der Steue- 
rung handiiche Vereinfachung laBt sich dadurch erzie- 
len, daB das Behaiterband und das Produktband nicht 
parallel bewegt werden, sondern im Gegenlauf, zumin- 
dest jedoch nicht im Gleichlauf. Es sind also theoretisch 55 
auch kreuzende Varianten von Produktband und Behai- 
terband mdglich, wenngleich die parallele Bewegung in 
Gegenrichtung die effizienteste Form darstellt. 



Durch den Gegenstrom von Behaitern und Einzel- 
produkten kann auf das anfangliche Zahlen der Einzel- 
produkte und das Freigeben der Behaiter je nach 
Anzahl der gezahlten Einzelprodukte verzichtet werden. 

Die Geschwindigkeit von Behaitern einerseits und 
Einzelprodukten andererseits relativ zueinander wird 
lediglich so gesteuert, daB kein Behaiter den Arbeitsbe- 
reich der Umsetzung veriaBt, ohne vollstandig gefullt zu 
sein. Zusatzlich besteht das Ziel darin, daB in der 
Gegenrichtung sich auf dem Produktband auch keine 
Einzelprodukte mehr befinden, sobald das Produktband 
den Umsetzbereich, also den Arbeitsbereich des einzel- 
nen oder der hintereinander an denselben Behaitern 
arbeitenden Picker veriaBt. 

Ob eine der Geschwindigkerten, also von Produkt- 
band vorgegeben ist, und dann nur das jeweiis andere 
Band in der momentanen Geschwindigkeit gesteuert 
wird, oder beide Bander so gesteuert werden, daB die 
maximale Arbertsgeschwindigkeit der daran arbeiten- 
den Picker voll ausgenutzt werden kann, hangt von den 
vorherigen Arbeitsschritten, die am Produktband bzw. 
am Behaiterband vollzogen werden mussen, ab. Ob 
beide Teilziele, also einerseits vollstandige Fullung aller 
den Umsetzbereich verlassenden Behaiter und 
zugleich vollstandiges Leeren des Produktbandes, 
gleichzeitig realisierbar sind, hangt unter anderem 
davon ab. ob nur eine einzige Sorte von Produkten auf 
dem Produktband vorhanden ist und in die Behaiter 
umgesetzt werden muB, oder ob mehrere Sorten durch- 
einander auf dem Produktband angeliefert werden. In 
diesem Fall ist ein gleichzeitiges Erreichen beider Ziele 
kaum m&glich, es sei denn, die Zusammensetzung der 
Produkte auf dem Produktband nach den einzelnen 
Sorten kann mengenmaBig gesteuert werden, oder es 
ist keine bestimmte Zusammensetzung nach Produkten 
innerhalb der Behaiter notwendig. 

Die Vorteile eines solchen Gegenstrombetriebes 
sind mannigfaltig: Die Kosten fQr die Erstellung der 
Anlage werden reduziert und die Stdranfdlfigkeit eben- 
falls, da durch diesen Gegenstrom vor allem die Anzahl 
der benOtigten Fotozellen, beispielsweise an nicht mehr 
vorhandenen Anstaustellen fur die Behaiter etc. auf 
etwa ein Zehntel des Bedarfs bei Gleichstrorhprinzip 
reduziert wird. 

Auch der Steuerungsaufwand wird drastisch redu- 
ziert da das Zahlen der ankommenden Einzelprodukte 
vor Erreichen des Umsetzbereiches wegfallt: 

Die Relation der Geschwindigkeiten der Behaiter 
einerseits und der Einzelprodukte andererseits wird 
nach Bedarf wahrend der Funktion nachgeregelt, um 
nur vollstandig gefultte Behaiter aus dem Umsetzbe- 
reich zu entlassen. Dadurch ist - je nach Umsetzweg 
und damit Zeitbedarf der Picker etc. - auch eine bessere 
Optimierung der Umsetzleistung m6glich, wenn eines 
der Bander, z. B. das Produktband, mit einer konstanten 
Geschwindigkeit vorgegeben gefahren werden muB. 
Dies ist bei Gleichstrombetrieb nicht mGglich. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB als Behatter- 
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bander auch Transportketten, also Transportmittel, bei 
welchen die Behaiter in festen Abstanden auf dem 
Transportmittel angeordnet sind, verwendet werden 
kflnnen. 

Weitere funktionale Vorteile liegen darin, daB - in 
Laufrichtung der Behaiter betrachtet - am Anfang des 
Umsetzbereiches immer eine freie Stelle, ein soge- 
nanntes "Nest" im Behaiter verfugbar ist, und gegen 
Ende des Umsetzbereiches - insbesondere, wenn auf 
dem Produktband verschiedene Produkte durcheinan- 
der angeliefert werden, die Wahrscheinlichkeit am grSB- 
ten ist, daB sich ein gerade benOtigtes Einzelprodukt im 
Arbeitsbereich dieses in Laufrichtung der Behaiter letz- 
ten Pickers befindet. Damit ist die Wahrscheinlichkeit 
SuBerst gering, daB ein nicht vollstandig befQIIter Behai- 
ter den Umsetzbereich veriaBt bzw. ein hierfur notwen- 
diges Verlangsamen bzw. Abstoppen des 
Behaiterbandes kann auf ein Minimum reduziert wer- 
den. 

Bei Anordnung der Behaiter in festen Abstanden 
und damit auf festen Positionen des Behaiterbandes ist 
im Idealfall Oberhaupt keine Fotozelle fur die Kontrolle 
der Behaiter und die Kontrolle, ob in den Beh&ltern 
bestimmte N ester frei sind, notwendig, da ausgehend 
von den festen vorhandenen Leerposrtionen zu Beginn 
des Umsetzbereiches durch die Antagensteuerung 
bekannt ist, an welcher Position - sowohl relativ inner- 
halb eines Behaiters als auch absolut errtlang des 
Behaiterbandes - ein freies Nest fur welche Sorte von 
Einzelprodukten vorhanden ist. 

Der Gegenstrombetrieb eignet sich somit ins- 
besondere zur Anwendung zusammen mit zweiarmigen 
Robotern als Picker. 

Eine Ausfuhrungsform gemaB der Erfindung ist im 
folgenden anhand der Figuren 1 und 2 nSher beschrie- 
ben. Es zeigen: 

Fig. 1 : eine Aufsicht auf eine PickerstraBe im 

Gleichstrombetrieb, und 
Fig. 2: eine Aufsicht auf eine PickerstraBe im 

Gegenstrombetrieb. 

In Fig. 1 ist in der Aufsicht eine PickerstraBe 1 dar- 
gestellt, die in Laufrichtung 20, also von links nach 
rechts, Einzelprodukte 2, die willkOrlich auf einem Pro- 
duktband 6 angeordnet unter den Pickem 4a,b durch- 
laufen. 

Wie in der linken Bildhaifte dargestellt, laufen paral- 
lel zu dem Produktband 6 auf Behaiterbandern 7a,b 
leere Behaiter 3 parallel zu dem Produktband 6. 

Vor Beginn des ersten Pickers wird eine quer uber 
das Produktband 6 veriaufende Linie mittels einer 
ersten Zeiienkamera 8 abgetastet. Die Zeilenkamera 8 
ist ebenso wie jeder der Picker 4a,b mit einer zentralen 
Steuerung 1 1 , die einen Rechner umfaBt, verbunden. 

Auf dem Behaiterband 7 werden die leeren Behai- 
ter 3 herantransportiert und mittels eines quer uber das 
Behaiterband 7 verlaufenden Stoppers 17, gegen den 



der vorderste leere Behaiter stGBt, gestaut. Der Stopper 
17 ist ebenfalls mit der Steuerung 1 1 verbunden. 

Der erste angestaute leere Behaiter 3 wird dabei 
immer dann freigegeben, sobald unter der ersten Zei- 

s lenkamera 8 eine solche Anzahl von Einzelprodukten 2 
auf dem Produktband 6 hindurchgelaufen ist, wie es der 
Fullanzahl eines Behaiter 3 entspricht. 

Damit der mit diesen Einzelprodukten 2 zu beful- 
lende nachste Behaiter 3 nach der Freigabe in etwa par- 

10 allel zu den fur ihn bestimmten Produkten 2 lauft, sollte 
sich vorzugsweise die erste Zeilenkamera 8 bzw. deren 
Abtastlinie etwa auf der H6he der Hinterkante des vor- 
dersten gestauten, am Stopper 17 anliegenden, Behai- 
ters 3 befinden Oder gar demgegenuber in Laufrichtung 

is 20 zurQckversetzt, urn den Behaiter etwa in der Mitte 
des LSngsbereiches des Produktbandes 6 parallel lau- 
fen zu lassen, in dem die entsprechenden Produkte lie- 
gen. 

Da vorzugsweise das Behaiterband 7 etwa die glei- 
20 che Geschwindigkeit wie das Produktband 6 aufweist, 
ist in der rechten Haifte der Figur eine LOsung mit ein- 
stuckig ausgebildetem Produkt- und Behaiterband dar- 
gestellt 

Die Picker 4a, 4b sind - wie an sich bekannt - meist 
25 mit einem sich Ober wenigstens das Produktband 6 
erstreckenden, bruckenartigen Grundgestell ausgebil- 
det, auf welchem der Pickerarm 5 gelenkig befestigt ist. 

Der Pickerarm 5 besteht dabei in der Regel aus 
einem Oberarm 13a t b, der uber ein Schultergelenk 15 
30 am Grundgestell um eine im wesentlichen senkrechte 
Achse schwenkbar befestigt ist 

Am freien Ende des Oberarmes 13a, 13b, ist 
jeweils ein Unterarm 12a, 12b ebenfalls wiederum um 
eine etwa senkrechte Achse schwenkbar befestigt. Die 
35 Bewegung des Unterarmes 12a, 12b erfolgt Qber ein 
Unterarm-Parallelogramm 14a, 14b, dessen eine paral- 
lel Strebe der Oberarm 13a, 13b darstellt 

Am freien Ende des Unterarmes 12a, 12b ist 
jeweils ein Sauger 16 befestigt, der - nach Ansteuerung 
40 einer definierten Position in der horizontalen Ebene 
durch die Steuerung 1 1 - sich auf ein dort befindliches 
Einzelprodukt 2 absenkt, dieses dann hochhebt und in 
den Behaiter 3 nach Drehung um eine senkrechte 
Achse entsprechend der gewunschten, richtigen Orien- 
ts tierung absenkt. 

Damit die Sauger 16a, 16b der Picker 4a die einzel- 
nen Positionen auf dem sich standig bewegenden Pro- 
duktband 6, die angefahren werden mussen, kennen, 
wird mittels einer dem ersten Picker 4a zugeordneten 
so zwerte Zeilenkamera beim Durchiaufen der Einzelpro- 
dukte 2 unter der Abtastlinie dieser Zeilenkamera 10 
jede Position, an welcher sich ein Einzelprodukt 2 befin- 
det, registriert sowie die Drehlage des Einzelproduktes, 
und in der Steuerung 11 gespeichert sowie unter 
55 Berucksichtigung der Bandgeschwindigkeit, die in der 
Praxis nicht immer konstant ist, weitergerechnet 

Weiterhin wird von der Steuerung 1 1 das am Pro- 
duktband 6 bereits abgenommene Einzelprodukt 2 
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ebenfalls berucksichtigt, so da 3 die jeweils noch vor- 
handenen und umzusetzenden Produkte von den nach- 
fotgenden Pickerbewegungen bzw. nachfolgenden 
Pickern 4b, usw. umgesetzt werden konnen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform registriert s 
die erste Zeilenkamera 8 nicht nur die Anzahl der unter 
ihr durchlaufenden Einzelprodukte 2, sondern - anstelle 
der zweiten Zeilenkamera 10 - auch sofortderen Orien- 
tierung und Position, so da8 insgesamt nur eine einzige 
Zeilenkamera notwendig ist. io 

Ein separates Behalterband 7 hat den Vorteii, daB 
dessen Geschwindigkeit unabhangig von dem des Pro- 
duktbandes 6 geregelt werden kann: 

So kann beispielsweise das Behalterband 7 schnel- 
ler bewegt werden als das Produktband 6, so da (3 im 15 
Bereich der Picker 4a,b die Behalter 3 die ihnen zuge- 
ordneten Einzelprodukte 2 Oberholen. 

Solange die Differenzgeschwindigkeit nicht allzu 
groB ist, so daB der Uberholvorgang also nicht beendet 
ist, bevor der Bereich des einzigen Oder der zur insge- 20 
sarrrten Fullung der Behalter benOtigten Picker durch- 
gelaufen ist, bewirkt der schnellere Lauf des 
Behalterbandes eine gewunschte schnelle Abfuhr der 
vollstandig gefullten Behalter. 

Separate Behalterbander 7a,b konnen auch dazu 25 
genutzt werden, um - wie im linken Teil der Figur darge- 
steltt - zwei getrennte Behalterbander 7a, b beidseits 
des Produktbandes 6 faufen zu lassen, auf welchen 
sich unterschiedliche Behalter 3 oder unterschiedlich zu 
fullende Behalter befinden kdnnen. 30 

Ebenso kOnnen die Behalterbander 7a,b auch mit 
zueinander unterschiedlichen Geschwindigkeiten lau- 
fen, so da8 also das eine Produktband 7a primar zu ful- 
len ist, wahrend das zweite, langsamer laufende 
Produktband 7b als Puffer bei nicht genugend vorhan- 35 
denen leeren Behaltern auf dem ersten Transportband 
dient oder - was z. B. bei unterschiedlichen auf dem 
Produktband 6 ankommenden Einzelprodukten 2 der 
Fall ist - diese Einzelprodukte nicht in der richtigen Men- 
genrelation zueinander vorhanden sind. 40 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, von der 
bzw. den Zeilenkameras 8, 1 0 nicht nur den Bereich des 
Produktbandes 6 abtasten zu lassen, sondern auch den 
Bereich des Behalterbandes 7, und den Stopper 17 fur 
das Behalterband 7 in Laufrichtung erst nach der Abt- 45 
astiinie der entsprechenden Zeilenkamera anzuordnen: 
Dadurch ist es beispielsweise rnoglich, unter- 
schiedliche auf dem Behalterband 7 willkOrlich durch- 
einander ankommende Behalter 3, oder deren 
unterschiedliche Orientierung oder deren unterschiedli- so 
che, teiiweise FQIIung zu erfassen, wodurch die Picker- 
straBe besonders f lexibel einsetzbar wird. 

In Fig. 2 laufen - im Gegensatz zur Darstellung der 
Fig. 1 - das Produktband 6 und das Behalterband 7 in 
Gegenrichtung parallel zueinander. 55 

Dabei ist keine Zeilenkamera zum Zahlen der Pro- 
dukte mehr vorhanden, und in der Regel auch kein 
Anschlag zum Anstauen der Behalter 3 auf dem Behal- 



terband 7, wovon es in Fig. 2 zwei Behalterbander, die 
parallel und in die gleiche Richtung bewegt werden, auf 
beiden Seiten des Produktbandes 6 gibt. Die beiden 
Behalterbander 7a, 7b mussen dabei jedoch nicht mit 
gleicher Geschwindigkeit angetrieben werden. Nur am 
oberen Behalterband 7a ist ein Motor 19dargestellt, der 
ebenfalls mit der Steuerung 1 1 der Anlage in Verbin- 
dung stent, und dessen Drehzahl und damit die Trans- 
portgeschwindigkeit der Behalter auf diesem 
Behalterband entsprechend geregelt wird. 

Aiternativ zu einer zentralen Steuerung 1 1 kann die 
Geschwindigkeit des Behalterbandes 7 - in Relation zu 
dem mit vorgegebener Geschwindigkeit laufenden Pro- 
duktband 6 - durch den in Laufrichtung 21 des Behalter- 
bandes 7 letzten Picker 4a bzw. dessen separate 
Steuerung gesteuert werden: 

Sobald die Steuerung dieses Pickers 4a erkennt, 
daB die Gefahr besteht, daB ein nicht vollstandig gefull- 
ter Behalter den Umsetzbereich verlassen kdnnte, ver- 
anlaBt die Steuerung dieses Pickers 4a die 
Reduzierung der Geschwindigkeit des Behalterbandes 
7. Sollte dieser - in Laufrichtung 20 des Behalterbandes 
7 letzte - Picker 4a ausfallen, Qbernimmt diese Funktion 
der letzte in Funktion befindliche Picker 4b. 

Selbst bei unregelmaBigen Abstanden der Behalter 
3 auf eine Behalterband ist es ausreichend, lediglich die 
Geschwindigkeit dieses Behalterbandes und nicht 
unbedingt auch den Relativabstand der Behalter auf 
dem Behalterband zu steuern: 

Denn wenn zur vollstandigen Fullung des Behaiters 
kurz vor Verlassen des Umsetzbereiches, also durch 
den in diese Richtung dann letzten Pickers 4a das 
Behalterband z. B. 7b in der Geschwindigkeit kurzfristig 
reduziert werden muB, fuhrt dies lediglich dazu, daB 
diejenigen Behalter 3b, 3c, die sich in Laufrichtung des 
Behalterbandes 7 im Arbeitsbereich der vorherigen Pik- 
ker 4b, 4c befinden, in einem hOheren MaB angefOllt 
werden, und somit an einem frOheren Punkt innerhalb 
des Umsetzbereiches vollstandig befulft sind. 

Die Steuerung 1 1 steuert also die Geschwindigkeit 
der Behalterbander 7a, 7b und meist auch die Arbeits- 
geschwindigkeit der Picker 4a, 4b, 4c - die Geschwin- 
digkeit des Produktbandes 6 ist meist durch die 
Produktion der darauf angelieferten Einzelprodukte vor- 
bestimmt - so, daB die den Umsetzbereich, also den 
Greifbereich des in Laufrichtung 21 des Behalterban- 
des 7 letzten Pickers 4a verlassenden Behalter z. B. 3a 
gerade eben vollstandig befQIlt werden kOnnen. 
Dadurch wird die Effizienz der Anlage optimal ausge- 
nutzt, und bei ausreichender Arbeitsgeschwindigkeit 
vom Picker 4a, 4b kann dadurch - sofern nur eine Sorte 
von Einzelprodukten 2 auf dem Produktband 6 angelie- 
fert wird - erreicht werden, daB am rechten Ende der 
Fig. 2, also beim Verlassen des Produktbandes 6 in 
dessen Laufrichtung 20 und Herauslaufen aus dem 
Umsetzbereich des in dieser Biickrichtung letzten Pik- 
kers 4c auf dem Produktband 6 keine Einzelprodukte 2 
mehr vorhanden sind, nachdem sich die Dichte der Ein- 
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zelprodukte 2 w&hrend des Durchlaufens des Umsetz- 
bereiches, also der Arbeitsbereiche der Picker 4a, 4b, 
4c stSndig verringert hat. Sollten dennoch Einzelpro- 
dukte in dem Umsetzbereich noch vorhanden sein, wer- 3. 
den diese ggf. im Kreis vor dem Umsetzbereich auf das 5 
Produktband 6 zuruckgefuhrt. 

Diese Vorgehensweise kann auch mit nur einem 
einzigen Picker 4 angewandt werden, so daB der 
Umsetzbereich ausschlieBlich aus dem Arbeitsbereich 
dieses einzigen Pickers besteht. 10 4. 

Das Funktionsprinzip kann auch bei im Winkel 
zueinander laufenden Produktband 6 und Behaiterband 
7 angewandt werden, solange der Kreuzungsbereich 
groB genug ist, obwohl durch dieses Kreuzen und damit 
in unterschiedlichen Ebenen Laufen und sich gegensei- is 
tige Abdecken der einzelnen Transporteinheiten nach- 
teilig in Kauf genommen werden mussen. 

5. 

BEZUGSZEICHENLISTE 



20 



1 


PickerstraBe 




2 


Einzelprodukt 




3 


Behaiter 




4a, 4b 


Picker 




5 


Pickerarm 


25 


6 


Produktband 




7 


Behaiterband 
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1. Zeiienkamera 




9 


Anschlages 
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2. Zeiienkamera 


30 


11 


Steuerung 




12 


Unterarm 




13 


Oberarm 




14 


Unterarm- Paralielogramm 




15 


Schultergelenk 


35 


16 


Sauger 




17 


Stopper 




19 


Motor 




20 


Laufrichtung Produktband 




21 


Laufrichtung Behaiterband 


40 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Einsetzen von Einzelproduklen in, 
eine bestimmte FOIIanzahl von Einzelprodukten 45 
aufnehmenden, Behaitern mrttels einer Picker- 
straBe, 

dadurch gekennzelchnet, daB 

die Einzelprodukte und die Behaiter nicht im so 
Gleichstrom herantransportiert werden, 
davon abhangig die Anlieferung des nachsten 7. 
zu befulienden Behaiters (3) in den Arbeitsbe- 
reich der Picker (4a, 4b) gesteuert wird. 

55 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Einzelprodukte und die Behaiter im Gegen- 



strom, insbesondere in zueinander paralielen Rich- 
tungen, herantransportiert werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
ch e, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die Einzelprodukte (2) unregelmaBig herantrans- 
portiert werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die PickerstraBe entlang der Anlieferungsrichtung 
der Behaiter bzw. der Einzelprodukte mehrere hin- 
tereinander angeordnete, die Behaiter fullende Pik- 
ker (4a, 4b, 4c) aufweist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
bei einer z. B. durch die Produktion der Einzelpro- 
dukte bestimmten Geschwindigkeit der Anlieferung 
der Einzelprodukte die Transportgeschwindigkeit 
der Behaiter und/oder die Arbeitsgeschwindigkeit 
der Picker so gesteuert wird, daB die den Arbeits- 
bereich des in Transportrichtung des Behaiters letz- 
ten Pickers (4a) veriassenden Behaiter gerade 
vollstandig mit den entsprechenden Produkten 
gef Qllt sind und/oder beim Verlassen des Arbeitsbe- 
reiches des in Transportrichtung der Einzelpro- 
dukte letzten Pickers (4c) keine Einzelprodukte auf 
der Transporteinrichtung fur die Einzelprodukte 
mehr vorhanden sind. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

bei einem z. B. durch die Produktion der Behaiter 
bestimmten Geschwindigkeit der Anlieferung der 
Behaiter die Geschwindigkeit der Anlieferung der 
Einzelprodukte und/oder die Arbeitsgeschwindig- 
keit der Picker so gesteuert wird, daB die den 
Arbeitsbereich des in Transportrichtung des Behai- 
ters letzten Pickers (4a) veriassenden Behaiter 
gerade vollstandig mit den entsprechenden Pro- 
dukten gefulrt sind und/oder beim Verlassen des 
Arbeitsbereiches des in Transportrichtung der Ein- 
zelprodukte letzten Pickers (4c) keine Einzelpro- 
dukte auf der Transporteinrichtung for die 
Einzelprodukte mehr vorhanden sind. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

beim Anfahren der PickerstraBe bei vorgegebener 
Geschwindigkeit der Anlieferung der Einzelpro- 
dukte die Geschwindigkeit der Anlieferung der 
Behaiter gesteigert wird entsprechend der Tatsa- 
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che, daB der erste zu fullende Behalter nicht nach- 
einander von alien hintereinander arbeitenden 
Pickern (4a, 4b, 4c). sondern nur den letzten, ins- 
besondere dem letzten Picker (4a) gefultt wird, 
wahrend die Befuliung der nachfolgenden Behalter 5 
(3b, 3c, ...) von immer mehr da hintereinander 
arbeitenden Pickern (4a, 4b, 4c) erfolgt. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Zahlung der Einzelprodukte (2) vor deren Errei- 
chen des Arbeitsbereiches der Picker (4a, 4b) 
erfolgt. 

15 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Anlieferung des nachsten zu befullenden Behal- 
ters (3) in den Arbe'rtsbereich der Picker (4a, 4b) 20 
erst freigegeben wird, wenn die Fullanzahi der Ein- 
zelprodukte (2) bei der Zahlung festgestellt wurde. 

1 0. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB 

nach dem Feststellen der Mindestanzahl von Ein- 
zelprodukten die Anlieferung des nachsten zu 
befullenden Behalters (3) mit einem solchen Zeit- 
versatz geschieht, daB unter Berucksichtigung der so 
Position der Zahlvorrichtung einerseits sowie des 
Anfangspunktes der Anlieferungsbewegung fOr die 
Behalter (3) andererseits bei parallel bewegten Ein- 
zelprodukten (2) und zu befullenden Behaltern (3) 
den zu fullenden Behalter (3) etwa parallel neben 35 
den fur ihn bestimmten Einzelprodukten (2) zu 
bewegen. 

1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 40 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die standig herantransportierten Behalter (3) vor 
Erreichen des Arbeitsbereiches der Picker (4a, 4b) 
angestaut werden. 

45 

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

die Einzelprodukte (2) und die zu befullenden 
Behalter (3) gemeinsam herantransportiert werden. so 

3. PickerstraBe zum Einsetzen von Einzelprodukten 
in, eine bestimmte Fullanzahi von Einzelprodukten 
aufnehmenden, Behaltern, die 

55 

eine erste Vorratsflache fur die Einzelprodukte, 
eine zweite Vorratsflache fur die Behalter 
wenigstens einen Picker zum Umsetzen der 



Einzelprodukte von der ersten Vorratsflache in 
die Behalter, 

Steuerungs- und Antriebsvorrichtungen zum 
Bewegen der ersten Vorratsflache, der zweiten 
Vorratsflache bzw. des Picker-Sockels relativ 
zueinander und 

Steuerungs- und Antriebsmittel fOr die Bewe- 
gung des Picker-Armes umfaBt, insbesondere 
zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
die erste Vorratsflache fur die Einzelprodukte 
und die zweite Vorratsflache fur die Behalter 
nicht im Gleichstrom zueinander bewegt wer- 
den, und 

die Geschwindigkert der ersten Vorratsflache 
fOr die Einzelprodukte bzw. der zweiten Vor- 
ratsflache fur die Behalter relativ zueinander so 
gesteuert werden, daB beim Verlassen des 
Arbeitsbereiches des letzten Pickers in Trans- 
portrichtung der zweiten Vorratsflache fur die 
Behalter die Behalter vollstandig mit Einzelpro- 
dukten gefultt sind. 

14. PickerstraBe nach Anspruch 13. 
dadurch gekennzeichnet, daB 

beim Verlassen des Arbeitsbereiches des letzten 
Pickers in Laufrichtung (20) der ersten Vorratsfla- 
che fur die Einzelprodukte keine Einzelprodukte auf 
dieser Vorratsflache mehr vorhanden sind. 

15. PickerstraBe nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die erste Vorratsflache fur die Einzelprodukte ein 
FOrderband (Produktband 6) ist und die zweite Vor- 
ratsflache ebenfalls ein FGrderband (Behalterband 
7) ist. 

16. PickerstraBe nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

das Produktband (6) und das Behalterband (7) im 

wesentiichen parallel zueinander gefuhrt sind und 

die Zahleinrichtung eine quer Qber die gesamte 

Breite des Produktbandes (6) abtastende erste Zei- 

lenkamera (8) mit angeschlossenem Rechner (11) 

ist. 

17. PickerstraBe nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
das Behalterband (7) so schnell lauft, daB in der 
Zeit, die ein auf dem Behalterband (7) befindlicher 
Behalter (3) zum Durchlaufen des Arbeitsbereiches 
des bzw. der Picker (4a, b) benOtigt, gerade auf dem 
Produktband (6) eine Fullanzahi von Einzelproduk- 
ten (2) den Greifbereich des Pickers (4) erreicht 
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bzw. verlaGt 

18. PickerstraBe nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB s 

an den Pickern (4a,b) wenigstens eine Vorrichtung 
zur Registrierung der Position aller Einzelprodukte 
auf dem Produktband (6) sowie eine die Transport- 
geschwindigkeit des Produktbandes (6) und die 
Position der Picker berucksichtigende Steuerung w 
(11) zur Steuerung der Picker (4) vorhanden ist. 

19. PickerstraGe nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsansprOche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 15 
die Vorrichtung zum Registrieren der Positionen der 
EinzeJprodukte (2) auf dem Produktband (6) eine 
quer uber die gesamte Breite des Produktbandes 
(6) abtastende zweite Zeilenkamera (10) umfaBt. 

20 
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